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(54) Tete d'amortisseur et son procede de fabrication 


(57) Selon I'invention, I'anneau (4b) et le corps tu- 
bulaire (3b) sont monolithiques et les ailes cintrees for- 
mant I'anneau (4b) sont reliees par une soudure (13), 
droite et parallele a une generatrice de I'anneau, et dia- 
metralement oppos6e au corps (3b). 

Son procecte de fabrication consiste a decouper un 
flan dans une t6te m^talllque, a realiser, par emboutis- 


sage, et dans la partie centrale du flan, un puits cylin- 
drique correspondant au corps axial tubulaire (3b), a 
conformer a la presse les deux ailes du flan jouxtant le 
puits, afin qu'elles soient semi circulaires et dSlimitent 
unanneaufendu, eta realiser une soudure longitudinale 
liant les bords de la fente d6limitee entre les deux ailes 
semi circulaires de I'anneau. 
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Description 

L'invention est relative aux tetes de fixation d'amor- 
tisseurs pour vehicules, c'est a dire aux moyens reliant 
chacun des amortisseurs de suspension sort a la caisse, 
soit au chassis. 

Elle concerne les tetes de fixation composees d'un 
anneau de fixation 4 et d'un corps axial 3 muni d'un fi- 
letage interne pour la liaison avec Tun des elements de 
Pamortisseur. Quand ce corps est solidaire d'une emba- 
se 2, la liaison entre le corps tubulaire 3 et cette embase 

2 est assur6e par emmanchement serre ou par une sou- 
dure. Actuellement, la liaison entre I'anneau 4 et le corps 

3 est assured par une soudure. Cette soudure, qui relie 
deux corps cylindriques d'axes perpendiculaires et qui 
est realisee entre la face en bout droite du corps tubu- 
laire et la partie circulaire de I'anneau, est complexe et 
necessite un controle de chaque piece. 

II requite de cette fabrication que le coOt de I'ensem- 
ble est 6lev6 puisqu'il faut g6rer, fabriquer et assembler 
au moins deux, et parfois trois pieces. Par ailleurs, la 
liaison entre le corps axial et I'anneau est fragile en rai- 
son de la conception, quelles que soient les precautions 
prises au moment de la soudure. 

Dans la demande de brevet allemand 1 016 067, 
I'anneau n'est pas totalement f erme et se prolonge vers 
Pamortisseur par deux demi cylindres qui d6limitent le 
corps axial tubulaire et qui sont lies a une embase par 
sertissage de leur extr^mite sur cette embase, et a la 
tige de Pamortisseur, par une clavette transversale. Cet- 
te construction simplifie la fabrication mais procure une 
liaison tete-amortisseur qui est moins resistante qu'une 
liaison combinant soudure et filetage. 

La tete d6crite dans la demande de brevet allemand 
2 324 209 est 6galement composee d'un anneau fendu 
prolong6 vers I'amortissuer par deux demi-cylindres 
dont la liaison avec le corps d'amortisseur est assuree 
par sertissage, comme celle avec ia tige de cet amor- 
tisseur. La aussi, la fabrication est simplified mais au 
detriment de la resistance des liaisons avec, respecti- 
vement, le corps et la tige d'amortisseur. 

La prSsente invention a pour objet de remedier a 
ces inconvenients en foumissant une tete de fixation 
pour amortisseur qui soit moins onereuse et plus facile 
a realiser, tout en offrant une meilleure resistance. 

A cet effet, dans la tete de fixation selon I'invention, 
le corps tubulaire axial est constitu6 par un purts cylin- 
drique monolithique prolong^ par deux ailes cintrees de- 
limintant un anneau fendu et dont les bords de la fente, 
droits et paralleles a une gendratrice de I'anneau, sont 
relics par une soudure droite. 

L'invention concerne 6galement le proc6d6 de fa- 
brication de cette tete consistant : 

a decouper dans une tdle metallique un flan per- 
mettant de realiser cette tete, 
a realiser, par emboutissage, et dans la partie cen- 
trale du flan, un puits cylindrique correspondant au 


corps axial tubulaire, 

a conformer a la presse les deux ailes du flan joux- 
tant le puits, afin qu'elles soient semi cylindriques 
et deiimitent un anneau fendu par une fente paral- 
5 lele a une geneVatrice, 

et a realiser une soudure longitudinale liant les 
bords de la fente delimited entre les deux ailes semi 
cylindriques de Panneau. 

10 Les differentes phases de formation de Panneau et 
du corps s'effectuent a la presse avec un outillage a sui- 
vre et ne necessitent done aucune intervention humai- 
ne. La soudure assurant la liaison des bords rectilignes 
des deux ailes delimitant I'anneau est beaucoup plus 

is simple a realiser qu'une soudure circulaire et peut etre 
effectuee de maniere automatique. Cette soudure s'ef- 
fectue sur une partie beaucoup plus large et dans des 
conditions d'homog6n6it6 bien supe>ieures a celles de 
la soudure traditionnelle entre Panneau et le corps, ce 

20 qui permet d'obtenir une resistance m6canique bien su- 
perieure. Enfin, le caractere monolithique de I'anneau 
et du corps ameliore egalement la resistance de la tete 
de fixation, dans sa partie la plus sollicitee. 

Dans une forme de mise en oeuvre pr6f6r£e, le pro- 

25 c6d6 consiste, apres formation du puits dans le flan de 
depart, et sur la m§me presse, a realiser un filetage 
dans ce puits. 

Grace a cela, la totalite des operations de formation 
de I'eiement monolithique peuvent §tre r6alisees sur la 

so meme presse, sans aucune reprise ni intervention hu- 
maine, ce qui contribue a abaisser le cout de fabrication. 

Uinvention sera mieux comprise a Paide de la des- 
cription qui suit en reference au dessin schematique an- 
nexe. 

35 

Figure 1 est une vue de cdte, en coupe partielle, 
montrant une tete d'amortisseur actuelle, 
Figure 2 est une vue de cote, avec coupe partielle, 
montrant une tdte d'amortisseur selon l'invention, 
40 Figures 3 a 6 sont des vues de c6t6 en coupe mon- 
trant differentes phases de la fabrication de Pei6- 
ment monolithique comprenant Panneau et le corps 
axial, 

Figure 7 est une vue en coupe de I'embase. 

45 

Comme le montre la figure 2, la tete d'amortisseur 
selon l'invention est composes de deux pieces, a savoir 
une piece A correspondant a I'embase 2, et une piece 
B correspondant au corps cylindrique 3b et a I'anneau 
50 4b. 

Comme montr6 a la figure 3, la piece monolithique 
B est r6alis6e a partir d'un flan metallique 6, ayant des 
dimensions permettant de realiser la tete. Plus precis6- 
ment et en raison de la formation ulterieure du puits, la 
55 largeur et la longueur du flan sont sup6rieures, respec- 
tivement, a la largeur et a la longueur d6velopp6e de 
Panneau. Ce flan 6 est pr6d6coup6 dans une t6le me- 
tallique sur une presse a suivre. II est soumis, dans une 
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phase ulterieure, k une operation d'emboutissage for- 
mant un puits 7 qui, dans une forme de mise en oeuvre 
pr6f 6ree, est lui-m§me soumis, dans une phase suivan- 
te, k une operation r6alisant un filetage interne 8. 

Les figures 4 et 5 montrent que le puits 7 est realise 
au milieu du flan 6 qui comporte ainsi deux ailes latera- 
les 9a, 9b. 

Dans une phase ulterieure et toujours sur la m£me 
presse, ces deux ailes sont soumises k une operation 
de cintrage qui donne, k chacune d'elles, une forme 
semi cylindrique, comme montre k la figure 6. Les bords 
en vis k vis 10a, 10b de chacune des ailes sont rectili- 
gnes et forment naturellement des chanfreins, et cela 
en raison du cintrage qui a affects les ailes. Ces bords 
d6limitent une fente rectiiigne 12 qui est sensiblement 
parallele k une generatrice et dont la largeur est d6finie 
par le cintrage des ailes mais a une valeur volontaire- 
ment limitee pour ne pas necessiter plus d'un cordon de 
soudure. Cette fente est diametralement opposed au 
corps tubulaire. 

Dans une phase suivante non representee, la fente 
12 recoit un cordon de soudure 13 assurant, comme 
montre & la figure 2, la liaison des extrSmites des deux 
ailes 9a, 9b. La pose de ce cordon s'effectue k un autre 
poste, de maniere automatique. 

Le transfert de chaque piece B entre la presse as- 
surant sa conformation et le poste de soudage peut fitre 
realise par un manipulateur de maniere que, sur la to- 
tality de sa fabrication, cette piece ne necessite aucune 
intervention humaine. Son caractere monolithique lui 
procure une excellente resistance, sans qu'il soit neces- 
saire de procSder k des contrfiles unitaires et permet de 
r6duire les couts de fabrication, mais aussi de gestion 
des stocks. 

Lorsque cette tete est associee k une embase 2 et 
comme montre figure 7, la piece A constituant I'embase 
est decouple k la presse dans une tole metallique pour 
former un flan 2a qui est ensuite dote d'une decoupe 
circulaire 14, apte k recevoir le corps axial cylindrique 
3b de la piece B. 

Apres que le corps 3b ait ete emmanche avec ser- 
rage dans la decoupe circulaire 14, son extremite est 
soit sertie sur le bord de cette decoupe, comme montre 
en 1 5 k la figure 2, soit soud6e. Dans ce cas, la soudure 
s'effectue sur une surface plane, est facile k realiser et 
procure des caracteristiques mecaniques constantes. 

li ressort de ce qui ptecede que la plupart des ope- 
rations de fabrication des deux pieces composant la tete 
d'amortisseur peuvent etre entierementautomatis^es et 
voire menne enchaTnSes avec le recours k des manipu- 
lateurs, de maniere k teduire les interventions aux seu- 
les operations d'alimentation et de contrdle et rSduire 
ainsi le coOt general de la fabrication. 

Le remplacement sur la tete de la soudure 5 ^ef- 
fectual sur une courbe gauche par une soudure recti- 
iigne, non seulement simplifie la fabrication, mais per- 
met aussi d'obtenir une excellente liaison qui s'ajoute 
au caractere monolithique, pour donner k la t§te d'amor- 


tisseur une meilleure resistance mecanique que celle 
des tetes actuelles, du type represents k la figure 1 . 


5 Revendicatlons 

1. Tete de fixation pour amortisseur compose d'un 
corps axial tubulaire (3), d'un anneau (4) dont Paxe 
longitudinal est perpendiculaire au corps axial tubu- 

10 laire, et eventuellement d'une embase (2) li£e au 
corps (3), caracterlsee en ce que le corps tubulaire 
axial (3b) est constitue par un puits cylindrique mo- 
nolithique prolong^ par deux ailes cintrSes (9a, 9b) 
dSlimitant un anneau fendu (4b) et dont les bords 

is de la fente, rectilignes et et paralieles k une gene- 
ratrice de I'anneau (4b), sont relies par une soudure 
droite (1 3), diam6tralement opposee au corps tubu- 
laire (36). 

20 2. Precede de fabrication de la tete de fixation selon 
la revendication 1, caracterise en ce qu'il 

consiste : 

a) - & dScouper un flan dans une t6le metalli- 
25 que, 

b) - k r6aliser, par emboutissage, et dans la par- 
tie centrale du flan, un puits cylindrique (7) cor- 
respondant au corps axial tubulaire (3b), 

c) - k conformer k la presse les deux ailes (9a, 
30 9b) du flan (6) jouxtant le puits (7), afin qu'elles 

soient semi cylindriques et deiimitent un an- 
neau fendu par une fente k bords paralieles k 
une gSneratrice, et diametralement opposee 
au corps tubulaire, 
35 et d) - k realiser une soudure longitudinale liant 

les bords (10a, 10b) de la fente (12) d6limitee 
entre les deux ailes semi cylindriques (9a, 9b) 
de I'anneau (4). 

40 3. Proc6d6 de fabrication de la tete de fixation selon 
la revendication 2, caracterise en ce qu'il consiste, 
apr£s la phase b) de formation du puits (7) et sur la 
m§me presse, k realiser un filetage (8) dans le 
puits. 

45 

4. Proc6d6 de fabrication de la t§te de fixation selon 
la revendication 2, caracterise en ce qu'il consiste, 
apr6s la phase d), k emmancher le corps tubulaire 
dans une dScoupe circulaire (13) m6nag6e dans 
so une embase circulaire metallique (2a), et k souder 
le bord (3b) du corps sur le bord de la decoupe (1 3). 
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